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Abstract (Basic) : DE 4224454 A 

In the temp, control for the heating medium, used to feed a 
synthetic yarn (2) through a jet (3) to build up in a yarn plug (7) in 
an expansion chamber (5) as part of a crimping process, the take-off 
forces applied to the crimped yarn (2.1) to unravel the yarn plug (7) 
are measured and the measured values are used to modify the temp, of 
the heated medium. 

For the measurement of the take-off forces, the yarn (2.1) passes 
through a deflection system (17) between two fixed deflectors (14a, 14b) 
for its sliding path movement to be converted into a setting value for 
the temp, control circuit. The yarn plug (7) is moved to a cooling 
stretch (27), for the leading end of the crimped yarn (2.1) to slide 
out over part of the cooling stretch (27) . The cooling stretch (27) is 
moved according to the emerging speed of the yarn plug (7) . 

ADVANTAGE - The method uses mechanical parameters to regulate the 
temp, of the heated medium, with simple measurement of actual values. 
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(3) Verfahren zur Regelung der Temperatur eines Hejzmediums fur einen synthetischen Faden und 
Texturiereinrtchtung fur einen synthetischen Faden 

(§) Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Tem- 
peraturregelung eines Heizmediums bei der Herstellung 



eines gekrauselten Fadens. Zur Temperaturregelung wird die 
Fadenzugkraft hinter der Krauselstelle gemessen. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Regelung 
der Temperatur eines Heizmediums fur einen symheti- 
schen Faden, der in eine Fadenduse mittels des Heizme- 
diums gefordert und in einer nachfolgenden Expan- 
sionskammer fur das Heizmedium zu einem Fadenstop- 
fen gestaucht und aus diesem als gekrauselter Faden 
herausgezogen wird. 

Weiterhin betrifft die Erfindung eine Texturierein- 
richtung Fur einen synthetischen Faden, der in einer Fa- 
denduse mit einem Fadenkanal gekrauselt und in einer 
Expansionskammer, die sich an den Fadenkanal an- 
schlieBt und einen gegeniiber dem Fadenkanal erweiter- 
ten Querschnitt aufweist zu einem Fadenstopfen ge- 
staucht wird. mit einem Erhitzer fur ein Heizmedium, 
der mit einer Zuleitung an den Fadenkanal angeschlos- 
sen ist. einem Ist-Wert Fuhler zur Erfassung einer Ist- 
GroBe in einem Regelkreis zur Einstellung der Tempe- 
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muB. Diese Fadenzugkraft kann insbesondere auch eine 
Komponente infolge einer Reibkraft einschlieBen, die 
an einem Teilabschnittdes von dem Fadenstopfen abge- 
zogenen, gekrauselten Fadens wirksam ist Die Hohe 
dieser Fadenzugkraft ist, wie die Erfindung erkannt hat, 
mit einfachen Mitteln zu erfassen und hinreichend kon- 
stant um eine Abweichung vom Soll-Wert der Faden- 
zugkraft feststellen zu konnen. 

Das besondere an der Erfindung ist der bislang unge- 
nutzte funktionelle Zusammenhang zwischen einer war- 
metechnischen SteilgroBe in einem Temperaturregel- 
kreis und einer mechanischen MeBgroBe an dem ferti- 
gen ProdukL Die Verknupfung der Temperatur eines 
Temperaturregelkreises in einem Verfahren zur Her- 
stellung von Krauselgarn mit der Fadenzugkraft, mit 
welcher das gekrauselte Garn von dem Fadenstopfen 
abgezogen wird, war bislang vollkommen unbekannt 

Die Merkmale des Anspruchs 2 kennzeichnen eine 
Weiterbildung der Erfindung mit dem Vorteil einer fein- 



ratur des Heizmediums sowie mit Einrichlungen zum 20 fuhligen MeBauflosung, mit welcher auch geringste Ab 



Herausziehen des texturierten Fadens aus dem Faden 
stopfen. 

Ein derartiges Verfahren und eine derartige Textu- 
riereinrichtung sind allgemein bekannt 

Weiterhin ist aus der DE-AS 23 24 827 bekannt, den 
Ablaufpunkt eines Garnkorpers an einer bewegbaren 
Trommel zu erfassen, und damit den Grad der dem 
Heizmedium zugefiihrten Warme zu steuera 

Aufgabe der Erfindung ist es, die Temperatur des 
Heizmediums bei der Herstellung eines gekrauselten 
Fadens aus synthetischem Material uber mechanische 
Fadenparameter zu regeln, deren Ist-Wert Erfassung 
geringen konstruktiven Aufwand erfordert. Weitere 
Aufgabe ist es, eine hierfur geeignete Vorrichtung zu 
schaffen. 

Diese Aufgaben werden dadurch gelost, daB die zum 
Aufl6sen des Fadenstopfens notwendige Fadenzugkraft 
am gekrauselten Faden gemessen wird, und daB die 
Temperatur des Heizmediums in Abhangigkeit von die- 



weichungen der Fadenzugkraft vom vorgegebenen 
Sollwert erfaBbar sind Um die Feinfuhligkeit beliebig 
zu erhohen, empfiehlt es sich, als beweglich gelagerte 
Umlenkeinrichtung einen drehbar gelagerten Hebel zu 
25 verwenden, an dessen frei beweglichem Ende der Faden 
umgelenkt wird. 

Hierdurch kann uber die Hebellange die Aufl6sung 
der MeBgenauigkeit mit einfachen Mitteln verbessert 
werden. In diesem Fall ist der jeweilige Drehwinkel des 
30 Hebels der Verschiebungsweg der beweglich gelager- 
ten Umlenkeinrichtung, der uber einen Wandler in eine 
physikalischeGroBe umgewandelt werden kann, welche 
in den Regelkreis fur die Temperatur des Heizmediums 
als StellgrdBe einzubringen ist 
35 Aus den Merkmalen des Anspruchs 3 ergibt sich eine 
Weiterbildung der Erfindung mit dem Vorteil, daB das 
gekrauselte Garn vor dem Abziehen von dem Faden- 
stopfen so weit abgekuhlt werden kann, wie es die An- 
forderung an die Krauselbestandigkeit erfordert Hier- 



sem MeBwert geregelt wird, sowie dadurch, daB der 40 durch kann aber auch mit einfachen Mitteln erreicht 

Ist-Wert Fuhler eine Einrichtung zum Messen derjeni- werden, daB die bei diesem Verfahren unvermeidliche 

gen Fadenzugkraft ist, mit welcher der gekrauselte Fa- Totzeit so gering wie m6glich bleibL Unter Totzeit wird 

den von dem Fadenstopfen abgezogen wird in der vorliegenden Anmeldung diejenige Zeit verstan- 

Aus der Erfindung ergibt sich der Vorteil, daB die den, welche ein bestimmter Fadenpunkt benotigt, um 

Temperaturregelung durch MeBgroBen erfolgt die re- 45 von der Stelle. an welcher er mit dem Heizmedium in 

lativ unempfindiich auf Umgebungseinflusse reagieren. Beruhrung kommt zur Stelle der Fadenzugkraftmes- 

Die bei der Textilfadenherstellung mitunter erheblichen sung zu gelangea 

Mengen an Abrieb und Staub verlieren ihren EinfluB auf Der Vorteil geringer Totzeit wird dadurch erreicht, 

die zu regelnde Temperatur des Heizmediums ebenso daB die Wegstrecke des Fadens zwischen der Stelle, an 

wie die unvermeidiichen Schwankungen der Umge- 50 welcher das Heizmedium mit dem Faden zusammen- 

bungstemperatur, da die gemessenen Ist- Werte rein me- triff t, und der im Fadenlauf dahinter liegenden Stelle der 

chanische GroBen sind. Zugkraftmessung durch entsprechend schnelle Abkuh- 

Hierbei macht sich die Erfindung die Erkenntnis zu- lung kurz gehalten werden kann. Fur eine entsprechend 

nutze. daB der Fadenstopfen aus gestauchtem Faden- kurze Wegstrecke benotigt der Faden entsprechend 

material eine gewisse Konsistenz besitzt Diese Konsi- 55 kurze Zeit, so daB die StellgrdBe des Regeikreises bei 

stenz beruht offenbar auf der Tatsache, daB der im einer Temperaturabweichung entsprechend fruh be- 

Strom des Heizmediums geforderte Faden in dem be- reitstehL 

grenzten Raum der Expansionskammer infolge der ki- Es hat sich dabei insbesondere auch als vorteilhaft 

netischen Energie des Heizmittels gestaucht und da- herausgestellt, wenn vor der MeBstelle fur die Faden- 

durch die Moglichkeit geschaffen wird, daB der durch 60 zugkraft der aus dem ablaufseitigen Ende des Faden 



Warme erweichte Faden dreidimensional texturiert und 
zusammengelegt wird Diese Faltungen sind in ihrer 
Richtung im wesentlichen unregelmaBig angeordnet, 
wodurch ein losbarer Verbund mit innerem Zusammen- 
halt entsteht 

Die Festigkeit des Fadenstopfens bewirkt, daB der 
gekrauselte Faden mit einer definierten Fadenzugkraft 
von dem kompakten Fadenstopfen abgezogen werden 



stopfens herausgezogene, gekrauselte Faden tiber einen 
Teilabschnitt der ICuhlstrecke mit Reibung gleitend ge- 
fQhrt und abgezogen wird Die Lange dieses Teilab- 
schnittes ist entscheidend fur die Anderung der Reib- 
65 kraft am Faden und die gemessene Fadenzugkraft an 
der MeBeinrichtung. In diesem Fall entspricht die Lange 
dieses Teilabschnittes im wesentlichen der Regelstrecke 
zwischen einer hochsten und einer niedrigsten Tempe- 
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ratur. auf die das Heizmedium eingeregelt wird. £s hat 
sich namlich in uberraschender Weise herausgestellt, 
daB fOr die Qualitat der Krauselung und das Anfarbe- 
verhalten die eingestellteTemperatur des Heizmediums 
nicht allein entscheidend ist Diese kann um mehrere 
Grade von einem eingestellten Sollwert nach oben und/ 
oder unten abweichen. Wesentlich zur Stabilisierung 
des Texturierverfahrens ist vielmehr, daB die Fadenzug- 
kraft an der MeBeinrichtung im wesentlichen konstant 
gehalten wird, wobei es auf die genaue Lage des Auflo- 
sungspunktes des Fadenstopfens nicht so genau an- 
kommt 

Aus den Merkmalen des Anspruchs 4 ergibt sich eine 
Weiterbildung mit dem Vorteil, daB die Kuhlung des 
Fadens besonders effektiv ist, wobei gleichzeitig eine 
schonende Garnbehandlung erreicht wird, da zwischen 
der bewegten KQhlstrecke und dem Fadenstopfen keine 
Relativbewegung stattfmdet und damit kein Abrieb ent- 
steht Es wird in einer bevorzugten Ausfuhrungsform 
vorgeschlagen, die KQhlstrecke als drehbar angetriebe- 
ne Kuhltrommel auszugestaltea deren Drehzahl so ein- 
gestelit ist, daB die Umfangsgeschwindigkeit stets gleich 
der Entstehungsgeschwindigkeit des Fadenstopfens ist 

Die Anspruche 6 bis 9 sind bevorzugte Ausgestaltun- 
gen der Texturiereinrichtung nach Anspruch 5. Auf sie 
wird in der Figurenbeschreibung noch genauer einge- 
gangen. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand eines Aus- 
fiihrungsbeispiels naher erlautert 
Es zeigen: 

Fig. 1 eine Schemaskizze der Texturiereinrichtung 
mit dem Regelkreis; 

Fig. 2 ein abgewandeltes Ausfuhrungsbeispiel der Er- 
findung. 

Fig. 1 zeigt eine Texturiereinrichtung 1 fur einen syn- 
thetischen Faden 2. Die Texturiereinrichtung besteht 
zunachst aus einer Fadenduse 3, in welche der in diesem 
Fall von oben kommende synthetische Faden 2 in einem 
Fadenkanal 4 mit hoher Geschwindigkeit gefordert und 
in einer sich in Fadenlaufrichtung anschlieflenden Ex- , 
pansionskammer 5, die einen gegenuber dem Fadenka- 
nal erweiterten Querschnitt 6 aufweist, zu einem Faden- 
stopfen 7 gestaucht wird. Die Expansionskammer 5 be- 
sitzt nach auBen in die Umgebung geoffnete, schlitzfor- 
mige AuslaBoffnungen 8, aus welchen das Heizmedium < 
radial austreten kana 

Das Heizmedium stammt hier von einer Druckluft- 
quelle 11 und wird uber einen Erhitzer 9 mittels der 
Zuieitung 10, die an den Fadenkanal 4 angeschlossen ist, 
zur Fadenduse 3 gebracht. In der Fadenduse wird das 5 
Heizmedium uber geeignete Verteiikanale 10.1, 10.2 in 
den Fadenkanal 4 auf den synthetischen Faden 2 gebla- 
sea 

Weiterhin weist die Texturiereinrichtung einen Re- 
gelkreis 12 auf, welcher der Regelung der Temperatur 5 
des Heizmediums dient, mit welcher dieses mit dem syn- 
thetischen Faden 2 im Fadenkanal 4 in Beruhrung ge- 
bracht wird. Der Regelkreis weist einen Ist-Wert Fuhler 
13 auf, welcher der Erfassung einer Ist-GroBe dient, die 
bei Abweichung von einer SollgroBe 24 der Regelein- & 
richtung 25 zugefiihrt wird, um die Temperatur des 
Heizmediums entsprechend nachzustellea 

Der Ist-Wert Fuhler ist als Einrichtung zum Messen 
derjenigen Fadenzugkraft ausgebildet, die notwendig 
ist, um den gekrauselten Faden 2.1 von dem ablaufseiti- si 
gen Ende des Fadenstopfens 7 abzuziehea Hierzu wird 
der gekrauselte Faden uber zwei ortsfesie Umlenkein- 
richtungen 14a, 14b derart gefQhrt, daB er zwischen bei- 



den ortsfesten Umlenkeinrichtungen 14a, 14b uber eine 
beweglich gelagerte Umlenkeinrichtung 15 lauft Die 
zweite der beiden ortsfesten Umlenkeinrichtungen 14b 
ist mit einer bestimmten Drehzahl ange trie ben und be- 
5 wirkt auf diese Weise den Abzug des gekrauselten 
Garns 21 von dem Fadenstopfen 7. Um eine Abzugs- 
kraft bestimmter Hohe aufzubringea kann es erforder- 
lich sein, den Durchmesser und/oder die Oberflache die- 
ser zweiten ortsfest gelagerten Umlenkeinrichtung 14b 
10 entsprechend anzupassen oder diese ein- oder mehrfach 
zu umschlingen. 

Die beweglich gelagerte Umlenkeinrichtung 15 be- 
steht aus einem um das Festlager 16 drehbar gelagerten 
Hebel. der einerseits mittels der Feder 18 mit einer Fe- 
15 derkraft beaufschlagt ist und der andererseits an seinem 
freien Ende mit einer drehbar gelagerten Umlenkrolle 
17 versehen ist Die Umlenkrolle 17 wird von dem ge- 
krauselten Faden derart umschlungen, daB dessen Fa- 
denzugkraft ein Drehmomem bezQglich der Hebeldreh- 
20 achse am Festlager 16 bewirkt, welches dem Drehmo- 
ment infolge der Kraft durch die Feder 18 entgegen- 
wirkt Derartige Ist-Wert-Fuhler fur die Erfassung und 
Anderung der Fadenzugkraft sind als Tanzerarme mit 
darauf drehbar gelagerter Tanzerrolle an sich bekannt 
25 Es ist ersichtiich, daB der Verschiebungsweg der be- 
weglich gelagerten Umlenkeinrichtung 15 dem jeweili- 
gen Drehwinkel 21 entspricht. Es soil ausdrucklich ge- 
sagt seia daB dies keine Einschrankung der Erfindung 
auf drehbar gelagerte ZugkraftmeBeinrichtungen ist, 
30 sondern daB auch linear bewegte ZugkraftmeBeinrich- 
tungen zur Verwirklichung der Erfindung verwendbar 
sind 

Der Ist-Wert der Fadenzugkraft wird mittels des Po- 
tentiometers 19 festgestellt, indem dieses an eine Span- 

35 nungsquelle 20 so angeschlossen ist, daB die beweglich 
gelagerte Umlenkeinrichtung 15 abhangig von ihrem 
jeweiligen Drehwinkel 21 an dem Potentiornenter 19 
einen bestimmten Spannungswert abgreift Der abge- 
griffene Spannungswert liegt zwischen NULL Volt und 

10 der Maximalspannung der Spannungsquelle 20. Er wird 
uber die Ist-Wert Leitung 22 einem Wandler 23 zuge- 
fiihrt, in welchen auch der Sollwert S bzw. 24 eingespeist 
wird 

Der Wandler 23 stellt auBerdem aus einem Vergleich 

\s zwischen dem Sollwert 24 und dem jeweiligen Ist-Wert 
19, der uber die Ist-Wert Leitung 22 kommt, fest, ob eine 
Abweichung vorliegt, aufgrund derer die Temperatur 
des Heizmediums zu andern ware. 
Hierzu ist der Wandler 23 mit einer Leitung L mit der 

0 Regeleinrichtung 25 verbunden. Die Regeleinrichtung 
steht einerseits mit einer Stromquelle 26 in Verbindung, 
an welcher die Netzspannung U anliegt Der Ausgang 
der Regeleinrichtung 25 ist mit dem Erhitzer 9 verbun- 
den. Der Erhitzer 9 weist einen im einzelnen nicht dar- 

5 gestellten stromdurchflossenen Leiter auf, dessen Heiz- 
temperatur abhangig vom jeweils uber die Regelein- 
richtung 25 eingespeisten Strom ist In einer besonderen 
Ausfuhrung kann der geregelte Heizstrom aus Recht- 
eckimpulsen bestehea deren Frequenz von der Regel- 

3 einrichtung bestimmt wird 

Eine Besonderheit dieser Texturiereinrichtung be- 
steht darin, daB der Fadenstopfen 7 eine Kuhlstrecke 27 
durchlauft, bevor der gekrauselte Faden 2.1 von dem 
Ende des Fadenstopfens 7 abgezogen wird 

> Die KQhlstrecke besteht aus einer um die Drehachse 
30 drehbar gelagerten Kuhltrommel 28, deren OberflS- 
chenmantel mit Luftdurchtrittsoffnungen perforiert ist 
Uber eine zentral angeschlossen e Absaugeinrichtung 29 
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wird ein Luftstrom erzwungen, der aus der Umgebung 
in die Luftdurchtrittsoffnungen der Kuhltrommel 28 
eintritt, und dabei den aufgelegten Fadenstopfen 7 ra- 
dial durchstr6mL Die dabei aufgenommene Warme 
wird dem Fadenstopfen entzogen, der folglich gekuhlt 
wird Dabei wird die Krauselbestandigkeit der voraus- 
gegangenen Texturierung erhoht 

Es ist ersichtlich, daB der Fadenstopfen 7 bei einem 
fortlaufend zugefuhrten synthetischen Faden 2 mit einer 
bestimmten Geschwindigkeit 32 entsteht Diese Entste- 
hungsgeschwindigkeit 32 ist eine festgelegte GroOe, so- 
fern die EinfluBgroGen wie z. B. Fadenzufuhrgeschwin- 
digkeit Heizmediumdurchsatz und -druck sowie die 
Querschnittsabmessungen der Expansionskammer ein- 
mal feststehen. 

Der mit dieser Entstehungsgeschwindigkeit 32 an- 
kommende Fadenstopfen 7 wird auf die OberflSche der 
Kuhltrommel 28 aufgelegt Dabei ist die Kuhltrommel 
28 gleichsinnig zur Entstehungs- bzw. Fdrdergeschwin- 
digkeit 32 dcs Fadenstopfens 7 mit einer derartigen 20 
Drehzahl angetrieben, daB ihre Umfangsgeschwindig- 
keit 31 gleich der Entstehungsgeschwindigkeit 32 des 
Fadenstopfens 7 ist Nachdem der gekrauselte Faden 
die ortsfeste Umienkeinrichtung 14b durchlaufen hat, 
wird er der Aufwickeleinrichtung 33 zugefuhrt, welche 25 
aus der Changiereinrichtung 34, der Umlenkwalze 35 
sowie der auf der Spulspindei 37 befindlichen Spule 36 
fur den texturierten Faden 2.1 besteht 

GemaB Fig. 2 ist ein geringfugig abgewandeltes Aus- 
fuhrungsbeispiel der Erfmdung dargesteilt. Dieses Aus- 30 
fuhrungsbeispiel. fur das die vorausgehende Beschrei- 
bung im wesentlichen in vollem Umfang gilt, unterschei- 
det sich von Fig. 1 darin, daB die Lange der Kuhistrecke 
27 fur den Fadenstopfen 7 kilrzer und damit der Um- 
schlingungswinkel der Kuhltrommel 28 kleiner ist Ge- 
maB Fig. 2 wird der texturierte Faden am Stopfenauflo- 
sungspunkt 38 aus dem Fadenstopfen 7 herausgezogen. 
Er umschlingt dann noch einen variablen Teilabschnitt 
39 des Kiihltrommelumfangs, bevor er tangential zu der 



stopfens 7 auf der KQhltrommeloberflache und einer 
Verkurzung oder Verlangerung des Teilabschnittes 39 
mit entsprechender Verringerung bzw. Erhdhung der 
am Tanzerarm 15 gemessenen Fadenzugkraft aus. Urn 
5 dem entgegenzuwirken, wird erfindungsgemaB durch 
die Regeleinrichtung 25 die Temperatur des Heizmittels 
fur die Texturiereinrichtung 3 in dem Sinne gesteuert, 
daB die Lage des Stopfenauflosepunktes 38 auf der 
KQhltrommeloberflache im wesentlichen unverandert 
10 bleibt, so daB im wesentlichen auch keine Fadenzug- 
kraftanderungen mehr auftreten. 

Bezugszeichenaufstellung 



35 



ortsfesten Umienkeinrichtung 14a abgezogen wird. Da- 40 23 Wandler 



1 Texturiermaschine 

2 synthetischer Faden 
21 gekrauselter Faden 

3 Fadenduse 

4 FadenkanaJ 

5 Expansionskammer 

6 Querschnitt 

7 Fadenstopfen 

8 AuslaBoffnung 

9 Erhitzer 

10 Zuleitung 
10.1 Verteilkanal 
10^ Verteilkanal 

11 Druckluftquelle 

12 Regelkreis 

13 Ist-Wert Fuhler 

14a, b ortsfeste Umienkeinrichtung 

15 bewegliche gelagerte Umienkeinrichtung 

16 Festlager 

17 Umlenkrolle 

18 Feder 

19 Potentiometer 

20 Spannungsquelle 

21 Drehwinkel 

22 Ist- Wert Leitung 
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bei liegt er auf der Kuhltrommeloberflache auf und wird 
durch den Unterdruck der Absaugeinrichtung 29 in ra- 
dialer Richtung angesaugt Durch die wirksame Nor- 
malkraft und die Reibung zwischen dem texturierten 
Faden 2.1 und der Kuhltrommeloberflache entsteht — 
entsprechend dem Umschlingungsgrad, dh. entspre- 
chend der Lange des Teilabschnittes 39 im Faden eine 
Fadenzugkraft die von dem Tanzerarm 15 erfaBt wird 
und zur Steuerung der Temperatur des Heizmediums 
fur den Betrieb der Texturierduse 3 dient 

Die Lange des Teilabschnittes 39 kann dabei schwan- 
ken. Sie kann vorzugsweise 80 bis 320 mm betragen, 
d. h. bei einem Ausfuhrungsbeispiel der Kuhltrommel 28 
mit einem. Durchmesser von 300 mm betragt der Urn- 



24 Sollwert 

25 Regeleinrichtung 

26 Stromquelle 

27 Kuhistrecke 
45 28 Kuhltrommel 

29 Absaugeinrichtung 

30 Drehachse 

31 Umfangsgeschwindigkeit 

32 Entstehungsgeschwindigkeit 
50 33 Aufwickeleinrichtung 

34 Changiereinrichtung 

35 Umkehrwalze 

36 Spule 

37 Spulspindei 



schlingungswinkel des texturierten Fadens Zl an der 55 38 Stopfenauflosungspunkt 
Mantelflache der Kuhltrommel 28 etwa 30 bis 120 Grad. 
Diese variable Umschlingung ergibt sich, weil der Fa- 
denstopfen 7 auf der Kuhltrommel 28 sich in seiner 
Lange verandern kann, und zwar durch eine Anderung 
des Druckes und/oder der Temperatur des Heizmittels 60 
an der Texturierduse, die insbesondere die Krauselung 
beeinflussen. Durch Veranderung der Lange der Krau- 
selbogen und/oder der Kompression und Dichte bzw. 
des spezifischen Volumens dem Fadenstopfens 7 wird 
die Wachstumsgeschwindigkeit 32 des Fadenstopfens 65 
verandert Dies wirkt sich dann bei konstanter Um- 
fangsgeschwindigkeit 31 der Kuhltrommel 28 in einer 
langsamen Verlangerung oder Verkurzung des Faden- 



39 Teilabschnitt des Kuhltrommelumfangs 
S Sollwert 
L Leitung 
U Netzspannung 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Regelung der Temperatur eines 
Heizmediums for einen synthetischen Faden {2\ 
der in eine Fadenduse (3) mittels des Heizmediums 
gefordert und in einer nachfolgenden Expansions- 
kammer (5) fur das Heizmediurn zu einem Faden- 
stopfen (7) gestaucht und aus diesem als gekrausel- 
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ter Faden (Z!) herausgezogen wird dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die zum Aufldsen des Faden* 
stopfens (7) notwendige Fadenzugkraft am gekrau- 
selten Faden (2,1) gernessen wird, und daB die Tern- 
peratur des Hetzmediums in Abhangigkeit von die- 5 
sem Meflwert geregelt wird 
2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daD der Faden (2.1) zur Bestimrnung der 
Fadenzugkraft Qber eine zwischen zwei ortsfesten 
Umlenkeinrichtungen (14a, 14b) angeordnete be- 10 
weglich gelagerte Umlenkeinrichtung-(17) gefuhrt 
wird, deren jeweiiiger Verschiebungsweg in die 
StellgroBe des Temperaturregelkreises umgewan- 
delt wird. 

1 Verfahren nach Anspruch I oder 2, dadurch ge- js 
kennzeichnet, daB der Fadenstopfen (7) auf einer 
Kuhistrecke (27) abgelegt und auf dieser gefuhrt 
wird und daD der aus dem ablaufseitigen Ende des 
Fadenstopfens(7) herausgezogene, gekrauseite Fa- 
den (2.1) uber einem Teilabschnitt der Kuhistrecke 20 
(27) gleitend abgezogen wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daD die Oberflache der Kuhistrecke (27) 
mit der Entstehungsgeschwindigkeit (32) des Fa- 
denstopfens (7) bewegt wird 25 

5. Texturiereinrichtung fur einen synthetischen Fa- 
den (2\ der in einer Fadenduse (3) mit einem Faden- 
kanal (4) gekrauselt und in einer Expansionskam- 
mer (5). die sich an den Fadenkanal (4) anschlieOt 
und einen gegeniiber dem Fadenkanal (4) erweiter- 30 
ten Querschnitt aufweist, zu einem Fadenstopfen 
(7) gestaucht wird, einem Erhitzer (9) fur ein Heiz- 
medium, der mit einer Zuleitung (10) an den Faden- 
kanal (4) angeschlossen ist einem Ist-Wert Fuhler 
(13) zur Erfassung einer Ist-GroBe in einem Regel- 35 
kreis zur Einstellung der Temperatur des Heizme- 
diums sowie mit Einrichtungen zum Herausziehen 
des texturierten Fadens (2.1) aus dem Fadenstopfen 
(7% dadurch gekennzeichnet daB der Ist- Wert Fuh- 
ler (13) eine Einrichtung zum Messen derjenigen 40 
Fadenzugkraft ist, mit welcher der gekrauseite Fa- 
den (2.1) von dem Fadenstopfen (7) abgezogen 
wird. 

6. Texturiereinrichtung nach Anspruch 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Ist-Wert-Fuhler (13) als 45 
auf einem Schwenkarm (15) drehbar gelagerte Tan- 
zerrolle ( 1 7) ausgebildet ist 

7. Texturiereinrichtung nach Anspruch 5 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Ist- Wert Fuhler (13) 
im Fadenlauf hinter einer Kuhistrecke (27) ange- 50 
ordnet ist, welche der Fadenstopfen (7) und eine 
veranderbare Lange des aus dem Fadenstopfen (7) 
herausgezogenen, gekrauselten Fadens (2.1) durch- 
lauft. 

8. Texturiereinrichtung nach Anspruch 7, dadurch 55 
gekennzeichnet, daB die Kuhistrecke (27) aus einer 
drehbar angetriebenen Kuhltrommel (28) besteht, 
deren Umfangsgeschwindigkeit der Entstehungs- 
oder Fordergeschwindigkeit (32) des Fadenstop- 
fens (7) entspricht eo 

9. Texturiereinrichtung nach Anspruch 7 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB der aus dem Fadenstop- 
fen (7) herausgezogene, gekrauseite Faden (2.1) die 
Kuhltrommel (28) auf einem Teilabschnitt (39) des 
Kuhltrommelumfangs, vorzugsweise auf einer Lan- 65 
ge von etwa 80 bis 320 mm und im wesentlichen mit 
einem Umschlingungswinkel von 30 Grad bis 120 
Grad umschlingt 
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